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@ Procédé pour la fabrication de balais, brosses ou similaires et balai ou brosse obtenus par ce procédé.

@ Le procédé prévoit: 'obtention d'une planchette (1) de

support des touffes ou petites bottes (8) de soie, fibre, etc. et,:

au moins dans les zones (1a) proches de ses tétes(2), d'une
série de petites parois (3) inclinées dont [inclinaison va
décroissant de i'extérieur vers la partie intermédiaire de la
planchette par rapport a la surface de celle-ci sur laquelle
elles sont obtenues; I'obtention, sur lesdites petites parois
(3) inclinées, de trous (16) correspondants, & axe normal ou

sensiblement normal aux mémes petites parois inclinées et
également l'obtention, sur la méme surface restante de la
planchette, d'autres trous uniformément répartis, & axes
normaux ou légérement inclinés par rapport a cette surface;
I'encastrement dans tous lesdits trous (16) d'au moins une
touffe ou petite botte {8) de soie ou similaire, de maniére que
les extrémités libres de celles-ci soient toutes dans un méme
plan.
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"Procédé pour la fabrication de balais, brosses ou

similaires et balai ou brosse obtenus par ce pro-

cédé"

L'invention a trait au secteur industriel concernant
la production de balais, brosses et similaires pour le

nettoyage d'une maison ou de locaux en général.

La production industrielle de ces ustensiles prévpit,
selon l'art connu, la présence d'une planchette de sup-
port de touffes ou de pétites bottes de fibres, naturel- '
les ou synthétiques, sur laquelle peut &tre emboIté unr
manche pour l'utilisation manuelle de l'ustensile. Sur
ces planchettes, généralement plénes,'mais selon certai-
nes solutions complétement arquées ou avec leurs extré-
mités longitudinales arquées ou incurvées, comme repré-
senté par exemple sur les figures 1, 2 et 3, sont ména-—
gés des trous borgnes uniformément répartis sur la sur-
face de la planchette opposée de celle qui porte le logg'

ment pour le manche.

Dans ces trous on encastre ensuite des touffes de fibres
préalablement formées groupant en un faisceau les fibres
choisies de longueur & peu prés double par rapport a la
longueur X (voir la figure 1) des touffes de fibres qui
font saillie de ladite planchette ou balai ainsi obtenu;
le faisceau des fibres réunies est replié en U de manié-
re que le coude obtenu facilite l'encastrement des touf-
fes de fibres dans les trous dont la planchette est pour-
vue. Les opérations de pergage de la planchette et d'en-
castrement des touffes de fibres dans lesdits trous sont

exécutées moyennant le montage de la planchette sur une
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machine pantographe tridimensionnelle de maniére qu'el-
le peut osciller autour d'un pivot qui se trouve sur un
axe passant par le centre de la planchette et disposé
du cbté de celle-ci destiné & recevoir le manche. On
peut ainsi obtenir sur la planchette des trous inclinés,

par rapport a 1la surface de laquelle les touffes de fi-

-bres feront saillie, en vue de donner un certain évase-—

ment du moins aux touffes de fibres qui se trouvent en

correspondance des zones extrémes longitudinales de 1la

méme pianchette.

Ce développement en cloche tend & remplir deux fonctions:
~ la premiére est celle d'augmenter par rapport & la lon-
gueur de la planchette, la longueur utile "L'" de contact

des fibres sur la surface & nettoyer;

- la deuxiéme est celle de permettre d'atteindre, lors

du balayage, les angles et les arétes entre des parois

contiguls sans &tre génés par la planchette.

Selon l'art conn&, en utilisant des planchettes planes
(tel que représenté sur la figure 1) dont on a éventuel-
lement chanfreiné les bords des tétes, on peut obtenir
un évasement trés limité du développement des fibres du
fait du'on ne peut pas causer des oscillations considé-
rables de 1la plaﬁchette pendant les opérations de per-
gége. Ceci est dii & 1'impossibilité de pénétration des
forets sur une surface trés inclinée par rapport & leur
axe et au risque de rupture des mémes forets a cause

de l'excessive contrainte de flexion. N

I1 s*‘ensuit que la distance "D" entre les extrémités

des fibres externes (qui ne sont pas en correspondance
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des tétes de la planchette) et les tétes n'est pas sou-
vent suffisante & faire que la planchette ne géne pas
le balayage des angles ou des arétes entre des parois

contiglles d'une piéce.

En vue d'améliorer cette situation on a eu recours aux
planchettes représentées sur les figures 2 et 3 des .

dessins annexés.

Dans ces cas toutefois la longueur utile "L" de contact
des fibres sur la surface & nettoyer apparait réduite
du fait que les groupes de touffes de fibres les plus
extérieures ont leurs extrémités relevées de la surface
d'appui des autres touffes de fibres qui se trouvent a
la partie intermédiaire de la planchette. En tout cas,
en outre, la distance "D'" entre les extrémités des fi-
bres extérieures et les tétes de la planchette est de
peu supérieure & la distance "D" de la figure 1 de ma-
niére qu'elle n'est pas en mesure de résoudre de manié-
re excellente le probléme du balayage des angles entre

des parois contigles d'une piéce.

Le demandeur, songeant au mouvement d'oscillation que

la planchette normalement regoit quand elle doit &tre
percée et ensuite pendant 1'étape d'encastrement des
touffes de soies ou fibres dans les trous ainsi obtenus,
a eu l'intuition que si la planchette pouvait €tre pour-
vue, au moins dans ses zones proches des tétes (prises
en considération en sens longitudinal), d'une série de
petites parois inclinées ayant des surfaces planes, con-
caves et mé€me convexes en mesure de fournir toujours un

point normal & 1l'axe des forets et des moyens d'enca-
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strement des touffes de soies ou fibres dans les trous
obtenus, on aurait pu fabrigquer, par exemple un balai
dont les fibres faisant saillie de la planchette s'éva-
saient de maniére considérable. En outre le demandeur
a compris que si l'on encastrait dans les trous ménagés
dans ces zones extérieures des touffes de soies ou fibres
de longueur plus étendue par rapport & celles plantées
dans les trous uniformément répartis sur la partie inter-
médiaire restante de la planchette, on aurait pu obtenir
un balai ol, non seulement les fibres avaient un dévelop-
pement qui s'évasait remarquablement, mais les extrémités
libres de toutes les touffes de soies ou fibres pouvaient

€tre disposées sur un méme plan et il a également com-

‘pris que la somme de ces deux effets pouvait permettre

la création d'un balai en mesure de résoudre de maniére

optimale les problémes exposés ci-dessus.

Suivant ces intuitions le demandeur a mis au point le
procédé pour la fabrication de balais, brosses ou simi-
laires, faisant l'objet de la présente invention, carac-
térisé essentiellement en ce qu'il comporte les étapes
suivantes:

- créer une planchette de support des touffes ou petites
bottes de fibres pourvue, sur sa surface opposée de cel-
le ol le manche doit &tre emboité et au moins dans les
zones proches de ses tétes, d'une série de petites parois
inclinées par rapport & cette surface, formant avec cel-
le-ci un angle aigu et dont l'inclinaison va décroissant
par rapport & la méme surface au fur et & mesure qu'on
va de l*extérieur vers la partie intermédiaire de la
planchette;

- obtenir, sur ces petites parois inclinées, des trous
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ou logements correspondants de axe normal ou sensible-
ment normal auxdites petites parois et également obte-
nir sur la méme surface restante de la planchette d'au-
tres trous ou logements uniformément répartis,d'axes
normaux, ou légérement inclinés par rapport & ladite
portion restante de la surface de la planchette;
- ihplanter dans tous lesdits trous au moins une touf~
fe ou une petite botte de fibres,introduisant dé pré-
férence dans les trous sur lesdites petites parois des
touffes ou petites bottes de fibres de longueur supé-
rieure & celle des touffes ou petites bottes de fibres
a implanter ou implantées dans les trous obtenus sur
la partie intermédiaire de ladite surface de la plan-
chette, de maniére que les extrémités de toutes les
touffes ou petites bottes de fibres implantées dans lé

planchette sont disposées dans un méme plan.

Selon une forme d'exécution préférée du procédé objet
de la présente invention les extrémités libres de tou-
tes les touffes ou petites bottes de fibres implantées

dans la planchette sont rasées, dans le but de porter

“avec plus de précision les extrémités desdites touffes

dans un méme plan et le rasage est exécuté de maniére
que ce plan soit paralléle a la surface de la planchet
te de lagquelle les touffes ou petites bottes de fibres

font saillie.

Selon une variante possible d'exécution, dans le but
d'avoir le manche du balai incliné par rapport a la
verticale, ce qui, dans certaines situations, facilite

son emploi lors de 1l'usage de la part d'un utilisateur,
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le rasage est exécuté de maniére que ledit plan de dis-
position des fibres soit incliné par rapport i la sur-
face de laquelle les touffes ou petites bottes de fi-

bres font saillie.

Encore, selon une autre forme préférée d'exécution,
l1'inclinaison deédites petites parois inclinées est
prévue de maniére que chacune de celles-ci, vue de cd-
té, soit essentiellement normale & une ligne droite la
joignant & un idéal point d'oscillation de 1la planchet-
te pour les opération de percage et d'encastrement des
touffes ou des petites bottes de fibres, de maniére a
faciliter le plus possible les opétations de pergage
avec la certitude'de n'avoir pas de contraintes mécani-
ques de flexion sur les forets indépendamment de la va-
leur de l'oscillation de la planchette autour dudit

point.

Les caractéristiques du procédé de la présente inven-
tion ainsi qQque du balai ou de la brosse qui peuvent
étre obtenus par te procédé seront illustrées plus en
détail ci-aprés par la description qui suit d'une forme
d'exécution envisagée par le demandeur,en se référant
aux dessins annexés, dans lesquels:

- les figures 1, 2 et 3 représentent, comme déja éclair-
ci plus haut, des formes connues de balais obtenus sui-
vant les techniques traditionnelles;

- la figure 4 montre schématiquement et en vue de cdoté
un balai obtenu selon le procédé de la présente inven-
tion, représenté partiellement en coupe;

- les figures 5 et 8 montrent schématiquement et selon
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une perspective de cOté, deux solutions alternatives
d'une planchette obtenue par le procédé de la présen-
te invention;
-~ la figure 6 montre schématiquement un effet de tra-
vail particulier qui peut €tre obtenu par 1'utilisation
du balai réalisé selon le procédé de la présente inven-
tioh;
- la figure 7 est une vue de cdté,schématique,d'un balai
obtenu en utilisant une planchette selon une solution

alternative par rapport a celle de 1la figure 4.

En se référant aux figures 4 et 5, la planchette 1 ob-
tenue selon le procédé de la présente invention est pour-
vue, dans les zones 1a proches des tétes 2 de lé méme
planchette, d'une série de petites parois inclinées 3
obtenues sur la surface 4 de la planchette 1 opposée de
celle, indiquée en 5, destinée & recevoir par emboite-
ment, le manche du balai, non représenté sur les fi-

gures.

Les petites parois 3 forment avec la surface 4 de 1la

planchette 1 un angle aigu J\ .dont i'ouverture va dé-

croissant au fur et a mesure que les petites parois 3

sont plus proches de la partie intermédiaire de 1la plan
chette 1 (et donc de la surface 4), cette partie inter-
médiaire étant dépourvue de petites parois. A titre
d'exemple, 1l'angle A indiqué sur la figure 4 et se
référant & la petite paroi 3_I la plus proche de la

partie intermédiaire de la surface 4, a une valeur bien :
inférieure & l'angle A qui se référe & la petite paroi

3 la plus extérieure présentée par la planchette 1.
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Comme visible sur la figure 5, les petites parois 3
sont obtenues sur la surface 4 en plusieurs rangées
indiquées en F - F1 - FZ’ paralléles & la directrice
de symétrie longitudinale de la planchette 1, et elles
sont disposées sur plusieurs lignes R1 - R_ normales

a ladite directrice longitudinale.

Si l'on regarde le balai complétement mis en oeuvre,

on peut remarquer que par ce moyen on peut obtenir le
remplissement optimal de la surface 4; un observateur
qui regarde le balai de cOté ne voit pratiquement pas
de vides parmi les diverses touffes ou petites bottes

de fibres formant le balai.

Selon une forme d'exécution préférée du procédé objet

de l'invention, l'inclinaison des petites parois 3 est
déterminée & l'avance de maniére que chacune de celles-
ci soit sensiblement normale & une droite 6 la joignant
4 un point idéal 7 d'oscillation de la planchette 1 pour’
lés opérations de percgage et encastrement des touffes

ou petites bottes de fibres 8.

Par cette solution on a la possibilité, pendant 1a phase
de percgage de la planchette 1, de diriger vers les fo-
rets des portions de surface de la planchette 1 norma-
les ou sensiblement normales aux axes de ces forets qui
de ce fait peuvent opérer sans aucun risque de ruptures,
ce qui se produit quand ils sont assujettis a flexion;
on a donc pour résultat que les touffes ou petites bot-
tes de fibres 8, surtout celles qui se trouvent dans

les zones extérieures du balai, ont un développement
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trés évasé, qui favorise de maniére remarquable 1le
résultat qui sera illustré par la suite et qui est la
conséquence d'une autre caractéristique particuliére

obtenue par le procédé objet de 1l'invention.

Comme déj& mentionné dans le préambule de ia présente
description, en vue de faciliter les opérations de
balayage des arétes et des angles entre les parois
d'une piéce, il est important que les extrémités des
touffes ou bottes de fibres qui se trouvent & proxi-
mité des tétes 2 de la planchette soient trés écartées
desdites tétes. Selon la présente invention les touf-
fes ou bottes de fibres 8 destinées & &tre implantées
dans les trous 16 obtenus sur leé petites parois 3
sont choisies de longueur différente l'une par rapport
4 l'autre. On obtient ainsi une distance D II entre

les extrémités les plus extérieures des touffes ou pe-

“tites bottes de fibres 8 et les tétes 2 de la planchet-

20

25

30

te 1 bien supérieure (&4 égalité de longueur X des touf- ~
%es ou petites bottes de fibres utilisées pour la réa-
lisation des balais de type connu, tel que représenté
sur les figures 1, 2 et 3) & la distance D, D1 indiquée
sur lesdites figures 1-2-3, ce qui permet d'atteindre
les résultats recherchés par l'invention. Griace i cet
effet on peut avoir, par conséquent, une longueur L'

de la surface d'appui du balai sur le plan & nettoyer
bien plus élevée que la longueur de la planchette 1, ce
qui, avantageusement, permet de disposer d'un ustensile
(soit gqu'il s'agisse d'un balai ou d'une brosse) d'em-

ploi plus efficace par rapport aux ustensiles analogues

de type connu.
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En vue d'obtenir une coplanarité optimale des extrémi-
tés des touffes ou petites bottes de fibres utilisées,
on peut, en pratique, selon la présente invention em-
ployer deux groupes de touffes ou petites bottes de
fibres de longueurs différentes (dont les plus cour-
tes sont.& implanter dans la partie intgrﬁédiaire de
la $urface 4) et effectuer, pendant la phase finale
de réalisation du balai, le rasage des extrémités des
touffes ou des fibres plus longues; cette opération of-
fre la possibilité de porter les extrémités de toutes
les touffes ou petites bottes de fibres dans un plan
paralléle a la surface 4 (ou bien incliné par rapport
a celle-ci si 1l'on désire obtenir un balai ou.une bros-
se qui, quand en appui sur le sol, offre le manche o-

rienté vers l'utilisateur}.

En se référant en particulier & la figure 6, on peut
remarquer gu'en utilisant le balai réalisé selon la
présente invention on peut obtenir un effet sans doute ’
favorable lors du nettoyage des angles ou des arétes
d'une piéce: en effet si 1'on presse le balai contre

ces angles ou arétes on peut obtenir une déformation
élastique des touffes ou des fibres 8 les plus exté-

rieures, lesquelles tendent & s'enfoncer de plus en

plus dans ces angles ou arétes, ce qui favorise leur

nettoyage.

Pratiquement les petites parois 3 pourront €tre incli-
nées également par rapport a une directrice transver-

sale a la surface 4 de la planchette 1 et elles pour-

rant &tre réparties de maniére uniforme ou non uniforme

0160623
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sur les zones 1a et €tre pourvues d'un ou de plusieurs
logements pour 1l'encastrement des touffes ou petites
bottes de fibres 8. En outre, si on le désire méme seu-
lement en vue d'atteindre un certain effet esthétique,
la planchette 1 pourraavoir les formes et les conforma-
tions les plus différentes. Par exemple, comme le mon-
trent les figures 7 et 8, elle pourra avoir, en corres-
pondance des zones 1a proches des tétes 2, les petites
parois inclinées 3 dimensionnées de maniére & former es-

sentiellement un seul plan incurvé.

En outre, les petites parois 3 pourront €tre inclinées
également selon le sens transversal de la planchette 1;
dans ce cas les petites parois les plus inclinées seront
toujours celles qui se trouvent davantage vers l'exté-
rieur de la planchette 1. En outre les portions 1a de

la planchette pourront &tre repliées vers le haut ou

en tout cas incurvées ou arquées.

Sur les figures 7 et 8 la planchette 1 peut &tre pour-
vue, dans la zone intermédiaire de sa surface inférieu-
re 4 et tel que représenté en traits interrompus sur la
figure 7, d'une portion en retﬁéit 9 qui, grdce au fait
que les touffes de fibres 8 sont par conséquent plus
longues, permet de mieux exploiter les mémes touffes de
fibres 8 et perdre une quantité inférieure de matiére
lors de leur rasage. Etant donné qu'on peut disposer, du
moins dans la zone présentant ladite portion en re-
trait 9, de touffes de fibres 8 d'une certaine longueur, :
on obtientun balai pourvu de plus de souplesse et donc

d'un effet nettoyant encore amélioré.
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Egalement en correspondance de cette zone intermédiai-
re de la surface 4, les trous 16, et par conséquent
les touffes de fibres 8, peuvent &tre disposés perpen-—
diculairement & la direction longitudinale de la plan-
chette 1, ou bien leurs axes peuvent passer par 1le
point 7 pour une distribution meilleure et plus uni-

forme des extrémités des fibres. 3

Pratiquement la planchette 1 pourra &tre obtenue en u-
tilisant n'importe quelle matiére appropriée et 1les
petites parois 3 pourront @tre formées directement pen-
dant la phase de moulage de la planchette 1 (si elle
est fabriquée en matiére plastique) ou bien obtenues -
par usinage, par exemple par fraisage; en outre leur
surface pourra &tre plane, ou bien convexe ou bien con-

cave.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour la fabrication de balais, brosses ou
similaires, caractérisé en ce qu'il comporte les éta-
pes suivantes:

- créer une planchette (1) de support des touffes ou
petites bottes de fibres (8) formant le corps du ba-
lai, pourvue, sur sa surface (4) opposée de celle (5)
ol le manche doit &tre emboité et au moins dans les
zones (1a)proches de ses tétes (2), d'une série de pe-
tites parois (3) inclinées par rapport a cette surface
(4) et formant avec celle-ci un angle aigu, lesquelles
de 1'extérieur veré la partie intermédiaire de la plan-
chette, ont une inclinaison qui va décroissant par rap-
port & la partie restante de cette surface;

- obtenir ou ménager sur lesdites petites parois (3)
des trous correspondants (16) ou logements de axe nor-
mal ou sensiblement normal aux mémés petites parois,

et également obtenir ou ménager sur la méme surface
restante de la planchette d'autres trous ou logements
uniformément répartis et de axes normaux ou sensible-
ment normaux par rapport & cette portion de surface;

- implanter dans tous lesdits trous ou logements (16)
au moins une touffe ou petite botte de fibres (8),in-
troduisant de préférence dans les trous ou dans les
logéments obtenus sur 1esdite§ petites parois des touf-
fes de fibres de longueur supérieure & celle des touf-
fes ou petites bottes de fibres a implanter ou implan-
tées dans les trous, ou dans les logements, obtenus s
sur la partie intermédiaire de ladite surface de 1la

planchette; la longueur desdites touffes ou petites
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bottes étant suffisante & permettre que les extrémités
des fibres de toutes les touffes ou petites bottes

soient disposées dans un méme plan.

2. Procédé pour la fabrication de balais, brosses ou
similaires, caractérisé en ce qu';l comporte les éta-
pes suivantes: . -

- créer une planchette (1) de support des touffes ou
petites bottes de fibres (8) formant le corps du balai,
pourvue, sur sa surface (4) opposée de celle (5) ol le
manche doit &tre emboité et au moins dans les zones (1a)
proches de ses tétes (2), d'une série de petites parois
(3) inclinées par rapport & cette surface et formant
avec celle-ci un angle aigu, lesquelles de l'extérieur
vers la parfie intermédiaire de la plan&hette, ont une -
inclinaison qui va décroissant par rapport & cette sur-
face;

- obtenir ou ménager sur lesdites petites parois, des
trous correspondants (16) ou logements, de axe normal
ou sensiblement normal aux mémes plans, et ménager é-
galement sur la méme surface restante de la planchette
d'autres trous ou logements uniformément répartis et

de axes normaux ou sensiblement normaux par rapport a
cette portidn de surfaée; .

- implanter dans tous lesdits trous ou logements au
moins une touffe ou petite botte de fibres, introdui-
sant de préférence dans les trous ou dans les logements
obtenus sur lesdites petites parois des touffes ou bot-
tes de fibres de longueur supérieure a celle des touf-
fes ou bottes de fibres a implanter ou implantées dans

les trous obtenus sur la partie intermédiaire de ladite
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surface de la planchette;
- raser les extrémités libres de toutes lesdites touf-
fes ou petites bottes de fibres, jusqu'a les amener

sur un méme plan d'appui.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que l'opération de rasage est exécutée de maniére
que le plan d'appui desdites touffes ou petites bot-
tes de fibres apparait paralléle a la surface (4)

de la planchette de laquelle ces touffes ou petites

bottes de fibres font saillie.

4, Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que 1'opération de rasage est exécutée de maniére
que le plan d'appui des extrémités desdites touffes
apparait incliné par rapport a la surface (4) de 1la
planchette de laquelle ces touffes ou petites bottes

de fibres font saillie.

5. Procédé selon la revendication 1, ou bien selon la
revendication 2, caractérisé en ce que pendant la pha-
se de réalisation de la planchette lesdites petites pa-
rois sont prévues sur plusieurs rangées (F, F1,'F2)
paralléles a 1la directrice de symét}ie longitudinale
de la planchette (1), alignées ou non sur des lignes
(R1, R2) normales & cette directrice de symétrie; 1'in-
clinaison desdites petites parois étant prévue de ma-
niére que chacune de celles-ci, vue de cOté, est sen-
siblement normale a une droite la joignant a un point

idéal (7) d'oscillation de la planchette pour les opé-

rations qui portent & l'encastrement desdites touffes
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ou petites bottes de fibres dans les trous (16), ou lo-
gements, obtenus sur lesdites petites parois (3) et en
général sur la surface de la planchette de laquelle les-

dites touffes ou petites bottes de fibres (8) font sail-

lie.

6. Balai ou brosse obtenus par le procédé selon les
revendications 1 & 5, caractérisés en ce que lesdites

petites parois (3) forment un plan arqué continu.

7. Balai ou brosse obtenus par le procédé selon les
revendications 1 & 6, caractérisés en ce que |
les extrémités libres de toutes les touffes ou bottes
de fibres (8) faisant saillie de la planchette qui

les supporte sont disposées de maniére & se trouver dans

un méme plan.

8. Balai ou brosse selon les revendications 6 ou 7,
caractérisés en ce que les touffes ou petites bottes

de fibres qui sont implantées dans les trous ou loge-
ments (16) répartis dans les zones proches des tétes
(2) de 1la planchette (1), ont un développement évasé,

a partir de la surface de laquelle elles font saillie,
et sont normales ou sensiblement normales a des petités.
parois correspondantes (3) inclinées et planes, conca-
ves ou convexes, dont ladite surface de la planchette est
pourvue et qui forment avec celle-ci un angle aigu dont
la valeur va décroissant vers les petites parois les

plus proches de la partie intermédiaire de la méme plan s

30 chette.

g, Balai ou brosse selon la revendication 6, ou 7, ou 8
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caractérisés en ce que lesdites petites parois sont
obtenues pendant les opération de moulage de ladite

planchette en matiére plastique.

10. Balai ou brosse selon la revendication 6, ou 7, ou
8, caractérisés en ce que lesdites petites parois (3)

sont obtenues par usinage, par exemple par fraisage.

11. Balai ou brosse selon la revendication 7 ou bien
selon la revendication 8, caractérisés en ce que ladi-

te planchette est sensiblement plane.

12. Balai ou brosse selon.la revendication 6, ou 7,

ou 8, caractérisés en ce que les zones -de ladite plan-
chette proches de ses tétes sont inclinées par rapport
4 sa partie intermédiaire de maniére que des portions
de la surface de la méme planchette qui se trouvent

du c6té de 1l'emboitement du manche forment entre elles

un angle inférieur a 180°,.

13. Balai ou brosse selon la revendication 6 ou la re-
vendication 7, caractérisés en ce que lesdites petites
parois (3) sont inclinées également en sens transversal

4 la planchette.
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